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РАЗДЕЛЕНИЕ ДИНАМИЧЕСКОЙ И СТАТИЧЕСКОЙ 
СОСТАВЛЯЮЩИХ НАГРУЗКИ ПРИ ЛИСТОВОЙ ПРОКАТКЕ 
АЛЮМИНИЕВЫХ СПЛАВОВ 
Выполнен анализ реальных скоростных и нагрузочных диаграмм, 
полученных при прокатке алюминиевых сплавов. Определены периоды 
разгона и торможения прокатного стана, а также период стационарной 
прокатки. Методом сравнения крутящих моментов с учетом скоростей на 
диаграмме трапецеидального вида определен динамический момент 
прокатного стана.  
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The analysis was being executed of real speed and load impedance 
diagram which were obtained by rolling aluminum alloys. It was defined 
accelerating period and deceleration of the rolling mill as well as stationary 
rolling period. It was defined dynamic torque of the rolling mill by using method 
of comparison the rolling torques taking into account speeds in diagram of 
trapezoidal species. 
Keywords: plate and list rolling, aluminum alloys, moment scheme, 
velocity scheme. 
Анализ энергетических затрат [1] и производство полуфабрикатов из 
алюминиевых сплавов с заданным уровнем свойств [2], в том числе с 
эффектом структурного упрочнения [3] основаны на адекватном 
назначении параметров прокатки. Вместе с тем при горячей прокатке 
алюминиевых сплавов до сих пор мало изучены вопросы изменения 
свойств металла как в течение самого прохода реверсивной прокатки, так и 
в паузах между проходами. Для лучшего понимания поведения металла 
можно применить нагрузочные диаграммы привода прокатного стана. 
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Однако при этом придется учесть статические и динамические 
составляющие энергосиловых параметров.  
Для анализа отобраны нагрузочные диаграммы привода прокатного 
стана 2840 ОАО «Каменск-Уральский металлургический завод». В системе 
мониторинга запись параметров прокатки производится в функции 
времени. Момент прокатки автоматически вычисляется системой, 
являющейся функцией тока двигателя прокатного стана. Допускаемый 
момент прокатки в свою очередь ограничен значением 2200 кНм, 
превышение которого может привести к проворачиванию муфт, надетых 
на валы электродвигателя. 
Горячая прокатка слябов из алюминиевых сплавов осуществляется в 
реверсивном режиме. При этом из-за увеличения от прохода к проходу 
длины проката, время прокатки по проходам непрерывно увеличивается. В 
соответствии с этим изменяются режимы прокатки. При малом времени 
прокатки в первых проходах скоростная диаграмма выглядит как график 
треугольного вида: стан удается разогнать до пиковой нагрузки, а затем 
производить торможение. В этом случае измеряемый момент прокатки М 
постоянно зависит от двух составляющих: статического момента Mст и 
динамического момента Mдин: 
 
M = Mст + Mдин. 
 
Разделить измеряемый момент на две составляющие по внешнему 
виду графика и совместном их действии не удается. В некоторых случаях 
для расчета динамического момента привлекают понятие махового 
момента, который вычисляется по инерционным характеристикам привода 
стана. Определить последние величины возможно только с некоторыми 
погрешностями, так как на него влияет переменная масса валковой 
системы вследствие переточек валков и другие факторы. 
Наиболее целесообразно определять момент в ходе 
непосредственных измерений, что возможно при грамотной обработке 
диаграмм нагружения и скоростных диаграмм.  
Описанная выше ситуация с наличием двух видов крутящих 
моментов изменяется в последних проходах прокатки, где длина полосы 
становится значительной, и прокатный стан удается вывести в режим 
прокатки с постоянной скоростью. В этом случае говорят о наличии 
скоростной диаграммы трапецеидального типа. Здесь выполняется условие 
ܯдин = 0, что приводит к равенству M = Mст.  
На рис. представлены нагрузочные и скоростные диаграммы k-1 и k-
2 прохода прокатки, здесь k – номер конечного прохода, по горизонтали – 
ось времени.  
Как видно из графика, изменение скорости выглядит как кривая 
трапецеидального типа, уступы на стенках трапеции представляют собой 
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